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第 4 章では過冷オーステナイト対黒セラミック工具 (A1 2 Ü 3 +TiC) の熱起電力特性を明らかにし，
工具一被削材熱電対法によりオースカッティングにおける切削温度測定を行い，その結果従来の球状化
焼なまし材切削に比べて切削温度が約2000C高くなることを示し，切削温度と切りくず断面のミクロ組
織変化との関連を考察している。
第 5 章では鋸歯状切りくずの生成機構を考察し，切りくず自由表面側からのき裂発生と集中的に起こ
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るせん断滑りによるものであることを示している。
第 6 章では黒セラミック工具寿命が短くなる要因が①振動の発生，②刃先温度の上昇，③被削材の凝
着はく離等によって起こる工具の欠損であることを示し，それらの対策をすることにより工具寿命の延
長と安定化を図っている。
第 7 章ではオースカッティングを取り入れた軸受製造工程の連続化を検討し従来工程に比べて約36
%の熱エネルギーの削減が可能な熱サイクル条件を求め，またその条件下においてオースカッティン
グの被削性を損わないこと，転がり疲労寿命はむしろ向上することを示している。
論文の審査結果の要旨
軸受の製造においては，高炭素クロム軸受鋼は球状化熱処理後に切削加工を行い，再び加熱して熱処
理を実施する必要がある。本論文は，それら切削加工と熱処理の工程を連続化し，焼入れ冷却途中の過
冷オーステナイト状態で切削加工を行い，そのまま冷却することによりマルテンサイト変態による焼入
硬化を完了させる新しい加工法(オースカッティング)を開発し，基礎的ならびに工業的に検討を加え
たもので，その成果を要約すると次の通りである。
(1) 過冷オーステナイト状態の軸受鋼は，従来から実施されている球状化焼なまし材に比して切削守底抗
が低く，良好な被削性を示し，また，切削加工後，引続き室温まで空J令することにより充分な焼入硬化
を示すことを明らかにしている。
(2) 焼入冷却途中の熱収縮及び変態膨張による被削材の寸法変化を定量的にあっかう方法を考案し，切
削開始時の被削材の温度に変化が生じた場合にも仕上がり寸法を精度よく制御する方法を確立している。
(3) 工具-被削材熱電対法により切削温度の測定を行って，切削温度と切りくず断面のミクロ組織変化
の関係を明らかにするとともに，鋸歯状切りくずの生成機構に新しい考察を加えている。
(4) オースカッティングによる軸受製造工程の連続化を確立し従来に比して，熱エネルギーの削減が
はかられ，しかも，軸受の転がり疲労寿命が向上することを明らかにしている。
以上のように本論文は，過冷オーステナイト状態の軸受鋼の切削加工について，基礎的条件を明らか
にするとともに工業的条件を確立しており，金属材料工学および金属加工技術に寄与するところが大き
い。よって博士論文として価値あるものと認める。
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